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thermal cutting of workpieces 
has at least one workpiece 
support (8) for the workpiece, 
at least one thermal cutting 
device (2), and at least one 
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Maschine und Verfahren zum thermischen Schneiden, insbesondere zum Laserschneiden, von Werkstucken 

An einer Maschine zum thermischen Schneiden von 
Werkstucken, insbesondere einer Laserschneid maschine, 
mit wenigstens einer Werstuckauflage (8) fur das zu bear- 
beitende Werkstuck sowie zumindest einer Schneidein- 
richtung (2) ist wenigstens erne maschinelle Vorrichtung 
(10, 11) vorgesehen zur Erzeugung einer Relativbewe- 
gung der Werkstuckauflage (8) und von nach der Bearbei- 
tung eines Werkstucks an der Werkstuckauflage (8) haf- 
tendem Schneidgut. Die genannte Vorrichtung weist zu- 
mindest einen Anschlag (10) fur an der Werkstuckauflage 
(8) haftendes Schneidgut auf. Unter Losen von an der 
Werkstuckauflage (8) haftendem Schneidgut sind der An- 
schlag (10) und die Werkstuckauflage (8) relativ zueinan- 
der bewegbar. 

Im Rahmen eines Verfahrens zum thermischen Schnei- 
den, insbesondere zum Laserschneiden, von Werkstuk- 
ken werden nach der Bearbeitung eines Werkstuckes rela- 
tiv zu einer Werkstuckauflage (8) bewegbares freies 
Schneidgut (10) und die Werkstuckauflage (8) unter An- 
schlagen von freiem Schneidgut (10) an an der Werk- 
stuckauflage (8) haftendem Schneidgut quer zu der Rich- 
tung der Werkstuckabstutzung an der Werkstuckauflage 
(8) relativ zueinander bewegt. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifift eine Maschine zum thermischen 
Schneiden von Werkstucken, insbesondeie eine Laser- 
schneidmaschine, mit wenigstens einer Werkstuckauflage 
fur das zu bearbeiiende Werkstuck sowie zumindest einer 
Schneideinrichtung. Die Erfindung betrifft des weiteren ein 
mil einer Maschine der beschriebenen Art durchfuhrbares 
Verfahren zum thermischen Schneiden, insbesondere zum 
Laserschneiden, von Werkstucken, wobei nach der Bearbei- 
tung eines Werkstuckes frcies Schneidgut und cine Werk- 
stiickauflage relativ zueinander bewegt werden. 

Beim thermischen Schneiden beispielsweise mittels La- 
ser- Oder Brennschneidmaschinen wiid das betreffende 
Werkstuck im Schnittbereich vcrflussigt. In der Folgc ist ge- 
legentlich zu beobachten, da6 an gattungsgemaBen Maschi- 
nen bzw. im Rahmen gattungsgemaBer Verfahren nach der 
Wcrkstuckbcarbeitung vorhcgcndes Schneidgut - insbeson- 
dere durch die schneidende Bearbeitung des beUreffenden 
Werkstiicks hergestellte Werkstiickteile, bei der Bearbeitung 
angefallener Schneidabfall oder das bearbeitete, beispiels- 
weise angeschnittenc Werkstuck selbst - beim Erkalten in 
dem zunachst verflussigten Bereich mit der Werkstuckauf- 
lage verschweiBt wird. Um eine Behinderung des betreffen- 
den Oder nachfolgender Arbeitsablaufe durch das an der 
Werkstuckauflage haftende Schneidgut zu vermeiden, ist 
das an der Werkstuckauflage haftende Schneidgut zu entfer- 
nen. 

Eine dies mit einfachen Mitteln erlaubende Maschine so- 
wie ein entsprechendes Verfahren bereitzustellen, ist Auf- 
gabe der vorliegenden Erfindung. 

Vorrichtungsbezogen wird das erfindungsgemaBe Ziel 
mittels einer Maschine der eingangs beschriebenen Art er- 
reicht, welche wenigstens eine maschinelle Vorrichtung zur 
Erzeugung einer Relativbewegung der Werkstuckauflage 
und von nach der Bearbeitung eines Werkstucks an der 
Werkstuckauflage haftcndem Schneidgut umfaBt, wobei die 
genannte Vorrichtung zumindest einen Anschlag fur an der 
Werkstuckauflage haftendes Schneidgut aufweist und der 
Anschlag sowie die Werkstuckauflage unter Losen von an 
letzterer haftendem Schneidgut relativ zueinander bewegbar 
sind. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen der erfindungsgemaBen 
Maschine ergeben sich aus den Anspruchen 2 bis 15. 

Die Wahl der in Anspruch 2 angegebenen Richtung der 
Relativbewegung der Werkstuckauflage und des Anschlages 
fur an letzterer haftendes Schneidgut empfiehlt sich insbe- 
sondere aufgrund des Umstandes, daB mchrcrc bci dor 
Werkstuckbearbeitung anfaliende und mit der Werkstuck- 
auflage verschweiBte Schneidgutteile gegebenenfalls in der 
anspruchsgemaBen Richtung nebeneinander liegen und 
folglich bci cntsprechcnd gcrichlcter Relativbewegung von 
Anschlag und Werkstuckauflage kinematisch einfach er- 
reicht und von der Werkstuckauflage gelost werden konnen. 
Zudem findet an Maschinen der vorliegenden Art ohnehin 
eine Mehrzahl anspruchsgemaB gerichteter Relativbewe- 
gungen unter Beteiligung der Werkstuckauflage stall, die 
sich bei Realisierung des Merkmals von Anspruch 2 dann 
auch zum Entfemen von Schneidgut von der Werkstuckauf- 
lage nutzen lassen. 

Die in Anspruch 3 beschriebene MaBnahme ist insbeson- 
dere fur erfindungsgemaBe Maschinen mit ortsfester Werk- 
stuckauflage von Vortcil. Der Anschlag fiir an der Werk- 
stuckauflage haftendes Schneidgut kann dann bewegungs- 
maBig mit ohnehin gegeniiber der Werkstiickaufiage beweg- 
ten Maschinenteilen gekoppelt werden. 

Im Interesse eines konslruktiv moglichst einfachen Auf- 
baus der Gesamtanordnung ist es ratsam, einzelne Maschi- 



nenteile fur die Ausubung mehrerer Funktionen auszulegen. 
Dem werden die in den Anspruchen 4 bis 9 beschriebenen 
Ausfuhrungsformen der erfindungsgemaBen Maschine ge- 
recht. 

5 Besonders zu erwahnen ist die in Anspruch 6 beschrie- 
bene Maschinenbauart. Im FaUe derartiger Maschinen kon- 
nen bei der Werkstuckbearbeitung anfaliende und nichi an 
der Werkstuckauflage haftende, d. h. freie Werkstiickteile - 
seien es bei der Bearbeitung zugeschniilene Telle, seien es 

10 Abfallteile - unmittelbar nach Beendigung des Bearbei- 
tungsvorganges dazu verwcndct werden, als Folgc der Bear- 
beitung mil der Werkstuckauflage verschweiBtes Schneidgut 
von der Werkstuckauflage zu losen. Auf diese Art und Weise 
kann der sich negativ auf die erreichbaren Ikktzeiten aus- 

15 wirkende Zeitaufwand fur das Losen von Schneidgut von 
der Werkstuckauflage minimiert werden. 

Die Anspriiche 10 bis 13 beschreiben Ausfuhrungsfor- 
men der erfindungsgemaBen Maschine, im Fallc dcrer cine 
Bewegung der Werkstuckauflage fiir das Entfemen von an 

20 ihr haftendem Schneidgut genutzt wird. Besonders platzspa- 
rende Maschinenbauarten ergeben sich dabei aus den An- 
spruchen 12 und 13. 

Einem automatisierten Betrieb der erfindungsgemaBen 
Maschine dient das Merkmal von Anspruch 14, wonach die 

25 Vorrichtung zur Erzeugung einer Relativbewegung von 
Werkstuckauflage und an dieser haftendem Schneidgut mit- 
tels der Rechnersteuerung der Maschine steuerbar ist. 

Ebenfalls im Zusammenhang mit dem automatisierten 
Beuieb der erfindungsgemaBen Maschine ist das kennzeich- 

30 nende Merkmal von Anspruch 15 zu sehen. Infoige der dorl 
beschriebenen Auslegung der Rechnersteuerung der Ma- 
schine derart, daB die anspruchsgemaBe Relativbewegung 
der Werkstuckauflage sowie des Anschlages fiir an der 
Werkstuckauflage haftendes Schneidgut nach einer schnei- 

35 denden Werkstuckbearbeitung routinemaBig erfolgt, gestal- 
tel sich der automatisierte Maschinenbetrieb verhaltnisma- 
Big einfach. So kann unter Vermcidung des ansonstcn crfor- 
derlichen konstruktiven und steuerungstechnischen Auf- 
wandes davon abgesehen werden, nach der Werkstuckbear- 

40 beitung zunachst die Werkstuckauflage auf an ihr haftendes 
Schneidgut hin zu iibcrpriifcn und die Relativbewegung von 
Werkstuckauflage und Anschlag zum Losen von Schneidgut 
nur unter der Voraussetzung einzuleiten, daB anlaBlich der 
tJberprufung tatsachlich an der Werkstuckauflage haftendes 

45 Schneidgut festgestellt worden ist. 

Anspruch 16 ist die Losung der vorstehend angegebenen 
verfahren sbezogenen Aufgabe zu entnehmen. Hrfindungs- 
gcmaB werden dcmnach im Rahmen cincs Vcrfahrcns der 
eingangs beschriebenen Art freies Schneidgut und die 

50 Werkstuckauflage nach der Bearbeitung eines Werksliickes 
unter Anschlagen von freiem Schneidgut an an der Werk- 
stuckauflage haftendem Schneidgut qucr zu der Richtung 
der Werkstuckabstutzung an der Werkstuckauflage relativ 
zueinander bewegt. Durch diese Relativbewegung laBt sich 

55 an der Werkstuckauflage haftendes Schneidgut mittels frei 
beweglichen Schneidgutes zuverlassig von der Werkstuck- 
auflage losen. Dabei kann der Betrag der beschriebenen Re- 
lativbewegung in Querrichlung der Werkstuckabstutzung an 
der Werkstuckauflage schr gcring scin und im Millimetcrbc- 

60 reich liegen. 

Anspruch 17 beschreibi eine bevorzugte Variante des er- 
findungsgemaBen Verfahrens, die sich dadurch auszeichnet, 
daB das als Anschlag gcnutzte freie Schneidgut allcnfalls 
uber eine kurze Distanz auf der Werkstuckauflage gleitct 

65 und dementsprechend maximal einer geringen reibenden 
Beanspruchung ausgesetzt ist. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand schematischer 
Darstellungen zu Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. Es 
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zeigen: 

Fig. 1 eine erste Bauart einer Laserschneidmaschine mit 
einem vergroBerten Darsteliungsdeiail, 

Fig. 2 eine zweite Bauart einer Laserschneidmaschine mit 
einem vergroBerten Darstellungsdetail, 5 

Fig. 3 eine dritte Bauart einer Laserschneidmaschine, 

Fig. 4 eine vierte Bauart einer Laserschneidmaschine, 

Fig. 5 eine fiinfte Bauart einer Laserschneidmaschine und 

Fig. 6 eine sechste Bauart einer Laserschneidmaschine. 

GemaB Fig. 1 umfaBt eine Laserschneidmaschine 1 eine lO 
Schneideinrichtung in Form eines Laserschneidkopfs 2, der 
in bekannter Weise an einem Maschinenportal 3 gehalten 
wird, von welchem in Fig. 1 lediglich einer der beiden ver* 
tikalen Tr^ger, namlich ein vertikaler Trager 4, zu erkennen 
ist. An einem nicht gezeigtcn horizontalen Trager des Ma- IS 
schinenportals 3 ist der Laserschneidkopf 2 senkrecht zu der 
Zeichenebene von Fig. 1 angetrieben verfahrbar. Zusatzlich 
ist der Laserschneidkopf 2 in Richtung eines Doppcipfeiles 
5 heb- und senkbar. Das Maschinenportal 3 laBt sich ge- 
meinschaftlich mit dem Laserschneidkopf 2 in Richtung ei- 20 
nes Doppcipfeiles 6 verfahren und ist bei seiner Verfahrbe- 
wegung an einem Maschincngrundrahmen 7 gefuhrt. 

Von dem Maschinenportal 3 ubergrififen wird eine ortsfe- 
ste Werkstiickaufiage 8 mit rippenartigen Vorspriingen 9, die 
im dargestellten Beispielsfall zur Lagerung eines Werkstuk- 25 
kes in Form eines Bleches dienen. 

Ebenfalls Teil der Laserschneidmaschine 1 ist eine Werk- 
stiick-Transportvorrichtung 11 iiblicher Bauart. Ein als Hub- 
rahmen 12 ausgebildeter Halter der Werkstiick-TVansport- 
vorrichtung 11 ist in den drei Koordinatenrichtungen des 30 
Raumes beweglich und tragi an seiner Unterseite eine Mehr- 
zahl pneumatischer S auger 13. 

Eine Rechnersteuerung 14 dient zur Steuerung samtlicher 
Maschinenfimktionen der Laserschneidmaschine 1 ein- 
schlieBlich der Werkstuck-Transportvorrichtung 11 sowie 35 
eines Lasergenerators 15, mittels dessen der Laserschneid- 
strahl zur Werkstuckbearbeitung erzcugt wird. 

In Fig. 1 gezeigt sind die Verhaltnisse an der Laser- 
schneidmaschine 1 nach AbschluB der Bearbeitung des Ble- 
ches. Zuvor war zunachst das unbearbeitete Blech mittels 40 
der Werkstuck-Transportvorrichtung 11 auf der Wcrkstuck- 
auflage 8 abgelegt worden. AnschlieBend war das zu bear- 
beitende Blech mit einem entsprechenden Trennschnitt des 
Laserschneidkopfs 2 senkrecht zu der Zeichenebene in zwei 
Haiften zerlegt worden, ehe dann aus beiden Blechhaiften 45 
mittels des entsprechend verfahrenen Laserschneidkopfs 2 
einzelne Konturen als Schneidabfall ausgeschnitten wurden. 
Als Schneidgut fielen bci der Werkstuckbearbeitung dcm- 
enlsprechend zwei zugeschniltene Blechleile 10 und der ge- 
nannte Schneidabfall an. Dabei handelt es sich bei den zuge- 50 
schnittenen Blechteilen 10 urn unmittelbar nach der Blech- 
bearbeitung lose auf der Werkstuckauflagc 8 licgcndcs 
freies Schneidgut. Der Schneidabfall hingegen war - wie 
das vergrdBerte Darsteliungsdeiail von Fig. 1 zeigt — uner- 
wunschterweise mil einzelnen der rippenartigen Vorsprilnge 55 
9 der Werkstiickauflage 8 verschweiBt worden. Der Hubrah- 
men 12 der Werkstuck-Transportvorrichtung 11 hatte die zu- 
geschnittenen Blechteile 10 nach der Bearbeitung in Rich- 
tung der Wcrkstuckabstutzung an der Werkstuckauflagc 8 
von letzterer in die Position gemaB Fig. 1 angehoben. Der 60 
Betrag dieser Hubbewegung war kleiner als die Dicke des 
an der Werkstiickauflage 8 haftenden Schneidabfalls, d. h. 
kleiner als die Abmcssung des gcnannlcn Schneidabfalls in 
Hubrichtung und es etgaben sich die Verhaltnisse gemaB 
Fig. 1. 65 

Ausgehend von der Situation nach Fig. 1 werden nun die 
an dem Hubrahmen 12 gehaltenen zugeschnittenen Blech- 
teile 10 mittels der Werkstuck-Transportvorrichtung 11 in 



horizontaler Richtung, d. h. quer zu der Richtung der Wcrk- 
stuckabstutzung an der Werkstiickauflage 8, bewegt. Dabei 
wirken die zugeschnittenen Blechleile 10 als Anschlage fiir 
den an der Werkstuckauilage 8 haftenden Schneidabfall und 
sorgen dadurch fur dessen Losbrechen von den betreffenden 
rippenartigen Vorspriingen 9. AnschlieBend lassen sich die 
zugeschnittenen Blechteile 10 mittels der Werkstuck-Trans- 
portvorrichtung 11 aus dem Nahbereich der Werkstiickauf- 
lage 8 entfemen. Die vorsiehend beschriebene horizontale 
Relativbewegung des Hubrahmens 12 mit den daran gehal- 
tenen zugeschnittenen Blechteilen 10 cincrseils sowic der 
Werkstiickauflage 8 andererseits wird von der Rechner- 
steuerung 14 der Laserschneidmaschine 1 routinemaBig be- 
wirlo, d. h. diese Relativbewegung erfolgt unabhangig da- 
von, ob an der Werkstuckauflagc 8 tatsachlich Schneidabfall 
haftet Oder nicht. Der von der Werkstuckauflagc 8 geloste 
Schneidabfall kann ebenfalls abgefuhrt werden. Bevorzug- 
termaBen besitzt die Werkstiickauflage 8 zu diesem Zweck 
eine Gitterstrukiur, durch deren OfTnungen der Schneidab- 
fall hindurchfallen kann, ehe er von dem Bedienungsperso- 
nal der Laserschneidmaschine 1 endgiiltig entfemt wird. 

Anstelle der vorstehcnd bcschricbcnen, senkrecht zucin- 
ander verlaufenden Teilbewegungen der zugeschnittenen 
Blechteile 10 kann zum Losen des Schneidabfalls von der 
Werkstiickauflage 8 auch eine stetige, schraggerichtete Be- 
wegung der zugeschnittenen Blechleile 10 relaliv zu der 
Werkstuckauflagc 8 und dem daran haftenden Schneidabfall 
ausgefiihrt werden. 

Wie sich aus dem vorstehenden ergibt, wird im Falie der 
Laserschneidmaschine 1 gemaB Fig. 1 die Vorrichtung zur 
Erzeugung der zum Losen des Schneidabfalls von der Werk- 
stuckauflage 8 erforderlichen Relativbewegung von 
Schneidabfall und WerkstUckauflage 8 gebildet von der 
Werkstiick-Transportvorrichtung 11 mit den daran gehalte- 
nen und als Anschlage fiir den zu losenden Schneidabfall 
dienenden zugeschnittenen Blechteilen 10. 

Eine von der Laserschneidmaschine 1 gemaB Fig. 1 ab- 
weichende Moglichkeit zum Entfemen von an einer Werk- 
stiickauflage haftendem Schneidgut in Form von Schneidab- 
fall zeigt Fig. 2 fur eine Laserschneidmaschine 21. Diese be- 
sitzt eine ausschlicBlich als solchc cingcscizte Vorrichtung 

36 zur Erzeugung einer Relativbewegung der Werkstiick- 
auflage 8 und von an dieser haftendem Schneidabfall. Die 
Vorrichtung 36 besteht dabei im wesentlichen aus einem 
pneumatischen Teleskopzylinder 37 und einem daran ange- 
brachten Anschlag 30 fur an der Werkstuckauflagc 8 haften- 
den Schneidabfall. Ausgefahren wird der Teleskopzylinder 
37, sobald die Bearbeitung des betreffenden B leches becn- 
det und die zugeschnittenen Blechteile 10 mittels der Werk- 
siiick-Transport vorrichtung 11 von der Werkstiickauflage 8 
abgehoben sind. Nachdem der Schneidabfall mittels des An- 
schlagcs 30 von den rippenartigen Vorspriingen 9 der Werk- 
stUckauflage 8 losgebrochen ist, wird der Teleskopzylinder 

37 wieder in seine Ausgangslage eingefahren. Zur Steue- 
rung des Teleskopzyhnders 37 dient die Rechnersteuerung 
14 der Laserschneidmaschine 21. 

GemaB Fig. 3 dient im Falle einer Laserschneidmaschine 
41 das in Richtung des Doppelpfeils 6 verfahrbare Maschi- 
nenportal 3 mit einem daran angcbrachtcn Anschlag 50 als 
Vorrichtung zur Erzeugung der Relativbewegung von Werk- 
stuckauflagc 8 und daran haftendem Schneidabfall. Der An- 
schlag 50 ist dabei in Richtung des Doppelpfeils 5 heb- und 
senkbar. Wahrcnd der Wcrkstiickbcarbcilung mittels des 
iiber das zu bearbeitende Blech bewegten Laserschneid- 
kopfs 2 ist der Anschlag 50 angehoben und befindet sich in 
seiner Ruhestellung. Nach Beendigung des Bearbeitungs- 
vorganges werden die dabei hergestelllen und in Fig. 3 der 
Einfachheit halber nicht dargestellten zugeschnittenen 
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Blechteile mittels einer ebenfalls nicht gezeiglen Werk- 
5tuck*Transpoitvomchlung von der Werkstuckauflage 8 ab- 
gehoben, ehe der Anschlag 50 aus seiner Ruhestellung in 
seine in Fig. 3 datgestellte Arbeitsstellung verfahrt. An* 
schlieGend bewegt sich das Maschinenportal 3 ausgehend S 
von seiner in Fig. 3 gezeiglen Ausgangsposition in der Dar- 
steilung nach rechts und bricht dabei mil dem Anschlag 50 
den mil den rippenartigen Vorspriingen 9 der Werkstuckauf- 
lage 8 verschweiBten Schneidabfall los. Auch die beschrie- 
benen Funktionen des Anschlages 50 sowie des Maschinen- lO 
portals 3 werdcn mittels der Rechnersteuerung 14 der Laser- 
schneidmaschine 41 gesteuert. 

Auch im Falle einer Laserschneidmaschine 61, wie sie 
Fig. 4 zeigt, ist das Maschinenportal 3 Teil der Vorrichtung 
zur Erzeugung einer Relativbewegung der Werkstitckauf- 15 
lage 8 sowie von an dieser haftendem Schneidabfall. Als 
Anschlag fur den zu beseitigenden Schneidabfall dienen im 
Falle der Laserschneidmaschine 61 cntsprcchend der Laser- 
schneidmaschine 1 nach Fig, 1 und abweichend von den La- 
serschneidmaschinen 21, 41 gemaB den Fig. 2 und 3 die zu- 20 
geschniltenen Blechteile 10. Mittels eines an dem Maschi- 
nenportal 3 angebrachten Halters in Form cines Greifers 78 
wird einer der zugeschnittenen Blechteile 10 nach AbschluB 
seines Zuschnittes erfaBt und ausgehend von seiner in Fig. 4 
gezeiglen Ausgangsposition in der Darstellung nach rechts 25 
verschoben. Dabei verschiebt er auch den anderen zuge- 
schnittenen Blechteil 10 entsprechend. Der an den rippenar- 
tigen Vorspriingen 9 der Werkstuckauflage 8 angeschweiBte 
Schneidabfall wird dadurch losgebrochen. Der Betrag der 
mittels des Maschinenportals 3 bewirklen Relativbewegung 30 
der zugeschnittenen Blechteile 10 gegeniiber der Werk- 
stuckauflage 8 bzw. dem daran haftenden Schneidabfall liegt 
im Millimeterbereich. Auch die beschhebene Relativbewe- 
gung des Maschinenportals 3 mit dem daran gehaltenen zu- 
geschnittenen Blechteil 10 und der Werkstuckauflage 8 so- 35 
wie die Ankoppelung des Greifers 78 an das Blechteil 10 
werdcn mittels der Rechnersteuerung 14 der Laserschneid- 
maschine 61 gesteuert. Das Maschinenportal 3 mit dem 
Greifer 78 laBl sich auch als Werkstuck-Transportvorrich- 
tung zum Beschicken der Werkstuckauflage 8 mit zu bear- 40 
bcitendcn Blcchen und/oder zum Enlfemen der zugeschnit- 
tenen Blechteile 10 von der Werkstuckauflage 8 nutzen und 
kann dann zusatzUch oder altemativ zu einer Werkstuck- 
Transportvorrichtung 11 der vorstehend beschriebenen Art 
eingesetzt werden. 45 

In den Fig. 5 und 6 dargestellte Laserschneidmaschinen 
81, 101 unterscheiden sich von den zuvor beschriebenen La- 
serschneidmaschinen 1, 21, 41, 61 dadurch, daB Werkstuck- 
auflagen 88, 108 gegeniiber ortsfesten Anschlagen 90, 110 
beweglich sind, um auf diese Art und Weise die zum Losen 50 
des Schneidabfalls erforderliche Relativbewegung von 
Schneidabfall und jeweiliger Werkstuckauflage 88, 108 zu 
erzeugen. 

GemaB Fig. 5 wird dabei die Werkstuckauflage 88 mittels 
eines umlaufenden Antriebsbandes 99 in seiner Gesamtheit 55 
in horizonlaler Richlung, d. h. quer zu der Richtung der 
Werkstiickabstutzung an der Werkstuckauflage 88 verscho- 
ben. An rippenartigen Vorspriingen 89 der Werkstiickauf- 
lage 88 haftender Schneidabfall lauft dabei auf den An- 
schlag 90 auf und wird dadurch von der Werkstiickauflage 60 
88 losgebrochen. 

Nach Art eines Abstreifers wirkt auch der Anschlag 110 
der Laserschneidmaschine 101 gemaB Fig. 6. Abweichend 
von der Maschinenbauart nach Fig. 5 ist die Werkstuckauf- 
lage 108 der Laserschneidmaschine 101 allerdings an einem 65 
Trum 120 einer endlos umlaufenden Rippenkette ausgebil- 
det. 

Die Werkstiickauflagen 88, 108 bilden mit dem zugehdri- 



gen Anschlag 90, 110 die jeweilige Vorrichtung zur Erzeu- 
gung der Reladvbewegung der Werkstuckauflage 88, 108 
und des an dieser haftenden Schneidabfalls. 

Abgesehen von den aufgezeigten Unterschieden sdnunen 
die vorstehend beschriebenen Maschinenbauarten in Auf- 
bau und Funktionsweise miteinander iiberein. Insbesondere 
konnen auch die Laserschneidmaschinen 41, 61, 81, 101 mit 
einer Werkstuck-Transportvorrichtung 11 gemaB den Fig. 1 
und 2 ausgeriistet sein. Einander entsprechenden Maschi- 
nenbauteilen sind in den verschiedenen Darstellungen iden- 
tische Bezugszeichcn zugeordnct. 

Patentanspriiche 

1. Maschine zum thermischen Schnciden von Werk- 
stucken, insbesondere Laserschneidmaschine, mit we- 
nigstens einer Werkstiickauflage (8, 88, 108) fiir das zu 
bcarbeitende Werkstiick sowie zumindcsl einer 
Schneideinrichtung (2), gckcnnzeichnet durch wenig- 
siens eine maschinelle Vorrichtung (10, 11; 36; 3, 50; 3, 
10, 78; 88, 90; 108, 110) zur Erzeugung einer Relativ- 
bewegung der Werkstiickauflage (8, 88, 108) und von 
nach der Bearbeitung eines Werkstiicks an der Werk- 
stiickauflage (8, 88, 108) haftendem Schneidgut, mil 
zumindesi einem Anschlag (10, 30, 50, 90, 110) fiir an 
der Werkstiickauflage (8, 88, 108) haftendes Schneid- 
gut, wobei der Anschlag (10, 30, 50, 90, 110) und die 
Werkstuckauflage (8, 88, 108) unter Losen von an letz- 
terer haftendem Schneidgut reladv zueinander beweg- 
bar sind. 

2. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Richtung der Re- 
ladvbewegung der Werkstuckauflage (8, 88, 108) und 
des Anschlages (10, 30, 50, 90, 110) fur an lelzterer 
haftendes Schneidgut quer zu der Richtung der Werk- 
stuckabstutzung an der Werkstuckauflage (8, 88, 108) 
vcrlauft. 

3. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Anschlag (10, 
30, 50) fur an der Werkstuckauflage (8) haftendes 
Schneidgut an der Werkstuckauflage (8) cntlang be- 
wegbar ist. 

4. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che mit zumindesi einer Werkstuck-IVansportvorrich- 
tung (11; 3, 78) zum Beschicken der Werkstiickauflage 
(8) mit wenigstens einem zu bearbeitenden Werkstiick 
und/oder zum Entfemen von Schneidgut von der Werk- 
stiickauflage (8) nach der Wcrkstiickbcarbcitung, wo- 
bei die Werkstuck-Transportvorrichtung (11; 3, 78) we- 
nigstens einen Halter (12, 78) fiir das zu bcarbeitende 
Werkstiick und/oder fur zu entfemendes Schneidgut 
aufwcisl und die Werkstiickauflage (8) und der Halter 
(12, 78) relativ zueinander bewegbar sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Werkstuck-Transportvorrichtung 
(11; 3, 78) wenigstens Teil der Vorrichtung (10, 11; 3, 
10, 78) zur Erzeugung einer Relativbewegung von 
Werkstiickauflage (8) und an dieser haftendem 
Schneidgut ist, wobei der Anschlag (10) fiir an der 
Werkstiickauflage (8) haftendes Schneidgut an dem 
Halter (12, 78) der Werkstuck-Transportvorrichtung 
(11; 3, 78) vorgesehen ist. 

5. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
chc, dadurch gckcnnzeichnet, daB als Anschlag (10) fur 
an der Werkstiickauflage (8) haftendes Schneidgut we- 
nigstens ein an dem Halter (12, 78) der WerkstQck- 
Transportvorrichtung (11; 3, 78) gehaltenes zu bearbei- 
tendes Werkstiick und/oder enisprechendes, mit dem 
Halter (12, 78) relativ zu der Wericstiickauflage (8) be- 
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wegbares freies Schneidgul (10) vorgesehen ist. 

6. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansphi- 
che mit zumindest einer Werkstiick-Transportvorrich- 
tung (11; 3, 78) zum Entfernen von freiem Schneidgul 
(10) von der Werkstuckauflage (8) nach der Bearbei- 5 
tung eines Werkstuckes, wobei die Werkstuckauflage 
(8) und an dem Halter (12, 78) der Werkstiick-Trans- 
portvorrichtung (11; 3, 78) gehaltenes freies Schneid- 
gul (10) relativ zueinander bewegbar sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Anschlag (10) fiir an der Werk- lO 
stiickauflage (8) haftcndes Schneidgul der vorausge- 
gangenen Werkstiickbearbeitung dabei angefallenes, 

an dem Halter (12, 78) der Werkstiick-Transportvor- 
richtung (11; 3, 78) gehaltenes freies Schneidgul (10) 
vorgesehen isl. is 

7. Maschine nach einem der voriiergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstuckauf- 
lage (8) und das als Anschlag (10) fur an der Werk- 
stuckauflage (8) haftendes Schneidgul dienende Werk- 
sliick bzw. das entsprechende freie Schneidgul (10) re- 20 
laliv zueinander quer zu der Richtung der Werkstiick- 
abstutzung an der Werkstuckauflage (8) bewegbar sind. 

8. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, wobei die Schneideinrichtung (2) und die Werk- 
stuckauflage (8) angetrieben relativ zueinander beweg- 25 
bar sind, dadurch gekennzeichnet, daB wenigslens ein 
Anschlag (50, 10) fiir an der Werkstuckauflage (8) haf- 
tendes Schneidgul mil der Schneideinrichtung (2) ge- 
koppell relativbewegbar ist. 

9. Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii- 30 
che, wobei die Schneideinrichtung (2) an einem Ma- 
schinenportal (3) gehalten ist, welches die Werkstuck- 
auflage (8) iibergreift und quer zu der Richtung der 
Werkstuckabstutzung an der Werkstuckauflage (8) re- 
lativ zu letzterer angetrieben bewegbar ist, dadurch ge- 35 
kennzeichnet, dafi wenigslens ein Anschlag (50, 10) fUr 

an der Werkstuckauflage (8) haftendes Schneidgul an 
dem Maschinenportal (3) angebracht ist. 

10. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Werksluck- 40 
auflagc (88, 108) angetrieben an wenigslens einem An- 
schlag (90, 110) fiir an ihr haftendes Schneidgul ent- 
lang bewegbar ist. 

1 1 . Maschine nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstuckauf- 45 
lage (88, 108) quer zu der Richtung der Werkstuckab- 
stutzung an der Werkstuckauflage (88, 108) an wenig- 
slens einem Anschlag (90, 110) fur an ihr haftendes 
Schneidgul entiang bewegbar isl. 

12. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 50 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstuck- 
auflage (108) unter wenigslens cinfacher Undcnkung 

in Richtung der Werkstuckabstutzung an der Werk- 
stuckauflage (108) quer zu der genannten Richtung be- 
wegbar ist 55 

13. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstuck- 
auflage (108) an einem Trum (120) wenigslens einer 
cndlos umlaufend bcwegbaren Kettc und/ oder cincs 
entsprechenden Bandes oder dergleichen ausgebildet 60 
und die genannte Ketle und/oder das genannte Band 
oder dergleichen an wenigslens einem Anschlag (110) 
fiir an der Werkstuckauflage (108) haftendes Schneid- 
gul entiang bewegbar ist. 

14. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 65 
spruche mit einer Rechnersteuerung (14) fur Maschi- 
nenfunklionen, dadurch gekennzeichnet, dafi die Vor- 
richtung (10, 11; 36; 3, 50; 3, 10, 78; 88, 90; 108, 110) 



zur Erzeugung einer Relativbewegung von Werkstuck- 
auflage (8, 88, 108) und an dieser haftendem Schneid- 
gul mittels der Rechnersteuerung (14) sieuerbar isi. 

15. Maschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Anschlag 
(10, 30, 50, 90, 110) fur an der Werkstuckauflage (8, 
88, 108) haftendes Schneidgul und die Werkstuckauf- 
lage (8, 88, 108) nach einer schneidenden Werkstiick- 
bearbeitung mittels der Rechnersteuerung (14) routine- 
maBig quer zu der Richtung der Werkstuckabstutzung 
an der Werkstuckauflage (8, 88, 108) gcstcuert rclauv 
zueinander bewegbar sind, gegebenenfalls unter An- 
schlagen des Anschlages (10, 30, 50, 90, 110) an an der 
Werkstuckauflage (8, 88, 108) haftendem Schneidgul. 

16. Verfahren zum thcrmischcn Schncidcn, insbeson- 
dere zum Laserschneiden, von Werkstiicken, durchge- 
fuhn mil einer Maschine nach einem der vorhergehen- 
den Anspriichc, wobei nach der Bcarbcitung cincs 
Werksiiickes freies Schneidgul (10) und eine Werk- 
stuckauflage (8) relativ zueinander bewegl werden, da- 
durch gekennzeichnet, dafi nach der Bearbeiiung eines 
Werkstuckes freies Schneidgul (10) und die Werk- 
stuckauflage (8) unter Anschlagen von freiem Schneid- 
gul (10) an an der Werkstuckauflage (8) haftendem 
Schneidgul quer zu der Richtung der Werkstuckabstut- 
zung an der Werkstuckauflage (8) relativ zueinander 
bewegl werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das freie Schneidgul (10) und die Werk- 
stuckauflage (8) vor Oder mit ihrer Relativbewegung 
gier zu der Richtung der Werkstuckabstutzung an der 
Werkstuckauflage (8) in Richtung der Werkstuckab- 
stutzung an der Werkstuckauflage (8) urn einen Betrag 
relativ zueinander bewegl werden, der kleiner ist als 
die Abmessung von an der Werkstuckauflage (8) haf- 
tendem Schneidgul in der lelztgenannten Richtung. 
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